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Verfahren zum Herstellen von Paletten 

Bei einem Verfahren zum Herstellen von Paletten aus 
Kunststoff werden mit einem Kunstharz versetzte Glas- und/ 
oder Mineralfaserabfafte in einer Formpresse zu Paletten 
verpre&t. 
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PatentansprOche 

1. Verfahren zum Herstellen von Paletten aus 
Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, daB mit ei- 
nem Kunstharz versetzte .Glas- und/oder Mineral- 
faserabfalle in einer Formpresse zu Paletten ver- 
preBt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Pressen unter Warmezugabe er- 
folgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abfalle vor dem Pressen zer- 

klein ert werden. 

4. Verfahren nach" einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Abf alle vor dem 
Pressen verdichtet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abfalle nach dem Verdichten ei- 
ner kurzzeitigen Warmebeaufschlagung unterzo- 
gen werden, so daB die Oberflachen des verdichte- 
ten Materials aufschmelzen. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die durch die Warmebeaufschlagung 
hergestellten Platten auf die etwaige Form der spa- 
teren Palette geschnitten werden. 

7. Verwendung von mit Kunstharz getrankten 
Glas- und/oder Mineralfaserabf alien, welche insbe- 
sondere bei der Herstellung von Schleifscheiben als 
Stanzabfalle anfallen, zur Herstellung von Paletten. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Paletten aus Kunststoff. 

In der Regel werden Paletten heute aus Holz herge- 
stellt Diese Paletten haben sehr gute Gebrauchseigen- 
schaften, sind jedoch fur den schnellen Verbrauch ge- 
dacht Zudem bedarf die Herstellung einer Holzpalette 
eines erheblichen Aufwandes an Zeit und Kosten. 

Paletten mit einer grdBeren Lebensdauer werden in 
der Regel aus Kunststoff hergestellt Ein hierfur geeig- 
neter Kunststoff wird entweder in eine entsprediende 
Spritzform eingebracht oder im PreB- oder SpritzpreB- 
verfahren hergestellt Derartige Paletten sind aufgrund 
ihres Materials und ihrer Hersteliungsweise sehr teuer. 

Der Erfinder hat sich zum Ziel gesetzt unter Verwen- 
dung eines billigen Kunststoffmaterials ein Verfahren 
zu entwickeln, mit welchem Paletten mit hervorragen- 
den Gebrauchseigenschaften gunstig und billig herge- 
stellt werden konnen. 

Zur Losung dieser Aufgabe fuhrt, daB mit einem 
Kunstharz versetzte Glas- und/oder Mineralfaserabf al- 
le in einer Formpresse zu Paletten verpreBt werden. 

ErfindungsgemaB sollen als Abfalle insbesondere sol- 
che verwendet werden, die bei der Schleifscheibenher- 
stellung anfallen. Diese Abfalle sind fur Paletten sehr 
geeignet, da sie einmal billig zu erwerben sind und zum 
anderen sehr gute Gebrauchseigenschaften aufweisen. 
Sie sind im Gebrauch unempfindlich und haben eine 
hohe Lebensdauer. 

Bevorzugt erfolgt das Pressen unter Warmezugabe, 
da hierdurch die FlieBfahigkeit des Materials und damit 
seine Verformbarkeit verbessert wird. UnregelmaBig- 
keiten des Ausgangsmaterials werden so ausgeglichen. 

Da die Abfalle in der Regel sehr ungleichmaBig anfal- 
len, hat es sich als gunstiger erwiesen, diese vor dem 
Pressen durch Zerkicinern zu homogcntsieren. Dies 
kann mil einem Zerhacker oder einer ahnlichen Vor- 



richtung erfolgen. 

Weiterhin sollten die Abfftlle vor dem Pressen ver- 
dichtet werden, damit die innere Struktur der fertigen 
Palette verbessert wird durch Verringerung der Hohl- 

5 raume. Allerdings haben eine begrenzte Anzahl von 
Hohlraumen wiederum den Vorteil, daB die Palette 
leichter wird als beispielsweise Paletten aus Vollkunst- 
stoff. Da die Glas- bzw. Mineralfasereinlagen wie Ar- 
mierungen wirken, wird die Stabilitat der Palette auch 

io durch eine begrenzte Anzahl von Hohlraumen nicht be- 
eintrachtigt 

Das Verdichten geschieht beispielsweise in einer Vi- 
brationsrinne,_an deren Ende bevorzugt eine Einrich- 
tung zur Warmebeaufschlagung des verdichteten Mate- 

15 rials angeordnet ist Eine kurzfristige Warmebeauf- 
schlagung ist so ausgelegt, daB nur die Oberfiache eines 
bestimmten Bereichs aufgeschmoizen wird und zusam- 
menflieBt Hierdurch entsteht eine Platte, welche als 
Stuck weitertransportiert und bearbeitet werden kann. 

20 Im Inneren dieser Platte findet noch kein Aufschmelzen 
statt Kes wird erst in der Presse erfolgen. 

Diese so hergestellten Formlinge werden dann, so- 
weit notwendig auf die etwaige Form der spateren Pa- 
lette geschnitten, damit sie leichter in die Presse gege- 

25 ben und dort bearbeitet werden konnen. Die dabei ent- 
stehenden Abfalle konnen wieder zuruck in den Contai- 
ner gegeben und einem erneuten Arbeitsvorgang zuge- 
fuhrt werden. 

Durch dieses erfindungsgemafie Verfahren werden 

30 Paletten hergestellt, welche eine sehr hohe Lebensdauer 
besitzen und insbesondere zur Verwendung in der Ge- 
tr&nkeindustrie zum Transport von Flaschenkasten 
odxigl. geeignet erscheinen. Infolge des gewahlten Ab- 
falls ist die Oberfiache der Palette im Gegensatz zu 

35 bekannten Paletten relativ rauh, so daB zu trans portie- 
rende Guter nicht verrutschen. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Er- 
Fmdung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung eines bevorzugten AusfOhrungsbeispiels sowie an- 

40 hand der Zeichnung; diese zeigt in ihrer einzigen Figur 
eine biockschematische Darstellung des erfindungsge- 
maBen Verf ahrensablauf es. 

Die mit Kunstharz getrankten Glas-oder Mineralfa- 
serabfalle werden in einem Container 1 oddgl angelie- 

45 f ert und gegebenenf alls zwischengelagert 

Bei Bedarf werden diese Abfalle aus dem Container 1 
in einen Zerhacker oder ahnliche Zerkleinerungsein- 
richtung 2 eingegeben, wo sie zu relativ kleinen Stucken 
verarbeitet werdea 

50 Die so vorbereiteten AbfaMle gelangen dann aus dem 
Zerhacker 2 in Vibrationsfdrderrinnen 3, wobei auch 
hier gegebenenfaJls ein Zwischenlager dazwischen ge- 
schaltet sein kann. In den Vibrationsfdrderrinnen wird 
das Material verdichtet und am Ende mit Warme durch 

55 eine geeignete warmeemittierende Vorrichtung 4 be- 
aufschlagt Die Warmezugabe erfolgt so, daB lediglich 
die Oberflachen des verdichteten Materials aufgeweicht 
werden. Dadurch wird ein Auseinanderf alien nach den 
Forderrinnen 3 bzw. der Warmvorrichtung 4 verhindert. 

60 Die so erzeugten Platten gelangen dann in Schneid- 
einrichtungen 5, wo ihnen die auBeren MaBe einer Pa- 
lette gegeben werden. 

In einer nachsten Zwischenstufe erfolgt die Zwi- 
schenlagerung 6 dieser geschnittenen Platten. 

65 Wiederum bei Bedarf werden die Platten vom Zwi- 
schenlager 6 geholt und mit einer Presse 7 bearbeitet, in 
wclcher den Platten die Endform einer Palette durch 
entsprechendes Formwerkzeug gegeben wird. Wenn 
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notwendig erfoigt dies unter Warmebeauf schlagung. 
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